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DOBLADO Y CURVADO DE 
BARRAS Y PERFILES 
• 
3 
ESTUDIO DE LA TAREA 
OBJETIVO TERMINAL 
Doblado y Curvado de Barras 
y Perfiles 
Dado un plano con las indicaciones para un ejercicio de doblado y , cur-
vado de barras y perfiles y una ruta de trabajo en la cual se especi-
fica el orden operacional para el desarrollo del ejercicio, usted de-
berá completarla escribiendo ordenadamente y sin error los pasos, equi-
po y herramientas necesarios para llevar a cabo cada operaci6n . 
Para lograr el objetivo terminal, usted deberá completar satisfactoria-
mente las siguientes etapas: 
l. Identificar las máquinas y herramientas usadas para dobl ar 
y curvar barras y perfiles y determinar su uso 
2. Describir los procesos para doblar y curvar barras 
3. Describir los procesos para doblar y curvar perfiles 
4. Describir el orden operacional para la ejecuci6n del doblado 
y curvado de barras y perfiles 
5 
ACTIVIDAD DE APRENOIZAJE Nº 1 
Identificar las máquinas y herramientas usadas 





UTILES DEL FORJADOR: TENAZAS 
Son los útiles que permiten al forjador tomar el material , ya sea para for-
jarlo o t rasladarlo de l ugar. 
CONSTITUCIIJN 
Las tenazas están constituidas por dos brazos y la boca, que se articulan 
mediante un eje o perno ubicado entre la boca y la empuñadura (fig. 1). 




El1PUAAOURA HANOl BULAS 
Fi g. 1 
Las mandtbulas son cortas y resi stentes. mientras Que los brazos son largos 
y con cierta flexibi l idad. Esta se advierte cuando se cierra la empuñadura 
para colocar el anillo de sujeción . 
TIPOS 
Con relación al tamaño , l as tenazas deben ser lo más livianas posible y muy 
reforzadas cerca del orificio de la bisagra. 
Se disti nguen por las formas y dimensiones de su boca. 
Su elección depende de la sección del material a trabajar (fig. 2) . 
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UTILES DEL FORJADOR: TENAZAS 
Se las fabrica en aceros de bajo contenido de carbono (S.A.E . 1010 - 1020} 
por los siguientes motivos: 
a} Cµando se calienta , se las puede enfriar dlrectarrente en agua 
sin que se perjudique o altere la estructura intenia del mate-
rial por temple . 
b} Al no tratarse de un materia l frágil, es pos1b le que con motivo 
del trabajo se doblen, pero de ninguna manera se producirán ro-
turas sorpresivas , capaces de provocar accidentes. 
c} Faci l ita al forjador la adecuación de la boca con relación al 
material a trabajar . Bastará calentar a la temperatura de for -
ja y corregir la forma , sin necesidad de introducir un trata-
miento térmico posterior, por tratarse de aceros prácticamente 
no susceptibles al temple . En lo posible se evitarán estas re-
formas. 
Como único accesorio se emplea el 
ne apretado el material (fig. 3). 
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Fi g. 3 
a} Permite aferrar materiales a elevada temperatura y trabajarlos 
;in dlficultad. 
b} La diversidad de fonnas que presentan sus bocas dan mayor segu-
ridad al forjador , al sujetar las piezas . 
DESVEN'i'AJ AS 





UTILES DEL FORJADOR: TENAZAS 
-
JSOS 
Cuando se trabaja con tenazas pequeñas , el forjador con su mano, vence la 
flexibilidad de los brazos sosteniendo la pieza sin que le demande gran es-
fuerzo. Tratándose de piezas mayores , debe vencer la tensión que ejercen 
los brazos. colocando el anillo de sujeción , que facilitará el manipuleo, 
evitando un esfuerzo continuo para mantener la pieza. 
Los brazos de las tenazas deben mantenerse limpios y lisos . La suciedad , 
grasa o aceite, como así también el óxido, asperezas o rebabas. dificultan el 
manipul eo y pv0 den ser causa de accidentes. 
CONSERVACIÓN 
Se debe control ar: 
1) El juego entre el perno y agujero para conservar un buen ajuste 
de la bisagra. 
2) Posibles fisuras en la mandíbula , la boca , los brazos o en la 
zona de la bisagra. 
3) Deformaciones de la boca. 
4) Se debe evitar exponerlas al fuego. 
Después de su utilización, antes de guardarlas, como norma de tra-
bajo , es menester revisarlas a fin de corregir cualquier defecto 
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-UTILES DEL FORJADOR: T~NAZAS 
PRECAUCIONES , 
1 
SI LA PIEZA ES GRANDE, NO OMITA EL USO DEL ANILLO DE SUJECION, PUES , 
LE BRINDARA SEGURIDAD. 
CUANDO EL TRABAJO LO REQUIERA , TOME LA TENAZA CON LAS DOS MANOS Y 
CON FIRMEZA, YA QUE LA VIOLENCIA DE LOS IMPAC'rOS PUEDE11 HACERLA VI-
BRAR Y ESCAPAR DE LAS MANOS . , 
LAS MANDIBULAS DE LA TENAZA DEBEN QUEDAR AJUSTADAS A LA PIEZA EN 
TODA LA WNGITUD DE LA BOCA, A FIN DE EVI TAR ACCI DENTES. (Fig. 4). 
CO RRECTO 
1 NCO ltRE CTO 
INCORRECTO 
Fi QS . 4 
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DISPOSITIVOS PARA DAR FORMA 
Son prácticamente un molde de la pieza a realizar y deben ser resistentes a 
golpes y presiones, las que deben ser efectuadas sobre ellos al dar fonna al 
material, que usualmente se trabaja en caliente. 
Se confeccionan en el taller de caldererfa, annándolos sobre el m&nnol u 
otro lugar aprop iado, usando chapas, barras y perfiles de acero soldados. 
De las innumerables fonnas que se pueden presentar, son indicadas las si-
guientes. 
Di spositi vos para: 
Confeccionar' anillos ( f i g. 1) . 
Curvar perfiles (f ig . 2) . 
Conf ecci07UU' cucha.ras para elevadores (fiq. 3). 
Armar mal"coa de per files ( fig . 4) . 
Fig. 1 
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[C~C] DISPOSITIVOS PARA DAR FORMA 
los dispositivos est~n construidos detenninando una forma, que es la del mo-
delo deseado. Al construirlos se debe buscar la faci lidad de construcci6n . 
la robustez y la sencillez de su fijaci6n al lugar de trabajo. 
Son empleados como accesorios las prensas de s ujeci6n y los pernos (fig. 5). 
Son muy útiles para trabajos en 
serie y se fabrican con rapidez. 
Resultan ~s econ6micos que con-
feccionar una matriz. 
El material empleado en su cons-
trucc i6n es recuperable después 
de su uso. 
Se utilizan para ejecutar opera-
ciones que no se pueden realizar 
en máquinas . 
Como ejemplo de piezas que pueden 
citamos. (figs. 6, 7, 8 y 9): 
ANILLO DE PERFIL Fig. 6 
CUCHARA Fig. 8 
b 
Ff g . 5 
Fig. 5 
realizarse utilizando estos dispositivos, 
PROTECCION PARA MAQUINA 
Fig. 7 
MARCO DE PERFIL Fig. 9 
14 
[(:~~ DISPOSITIVOS PARA DAR FORMA 
Periódicamente deben ser comprobadas sus dimensiones , 
pales para descubrir posibles defonnaciones. 
llEF.: HIT. 390 3/3 
fonnas y partes pri nci -
Se instalan con frecuencia en prensas neumáticas o en gatos hidráulicos. 
, 
VOCABULARIO TECNICO 
DISPOSITIVOS PARA DAR FORMAS - Machinas. 
CUCHARAS - Capachos. 
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DOBLADO Y CURVADO DE 
BARRAS Y PERFILES 
PRUEBA 1 
Determinar qué herramientas 
raci ones que aparecen en la 








Grane tea r 
Verifica r 
Torcer 
Reba ba r 
se utilizan para ejecutar las ope 
columna de la izquierda, colocan-
en las lfneas indicada s. 
HERRAMIENTAS 
a. Lima 
b. Vo l vedo r 
c . Hacho 
d. Broca 
e . Segueta 
f. Centropunto 
g . Tenazas 
h. Maza 
i . Metro 
. 





DOBLADO Y CURVADO OE 
BARRAS Y PERFILES 
PRUEBA 1 
B. Identificar las partes de las máquinas que aparecen en los 
gr(f1cos. Nos, 1 y 2 . 
Gráfico No. 1 
1 . 4. 
• 
2. 5. 
3 • 6 . 
c ont i nuaci6n ••• 







DOBLADO Y CURVADO DE 
BARRAS Y PFRFILE S 
PRUEBA 1 








ACTIVIDAD DE APRE NOIZAJE Nº 2 




CBS DOBLADO DE PERFILES c. 
O:>blado de varillas redondas y cuadradas 
El doblado de va ri 11 as cuadradas se pue- \ \ ') 
de hacer en pl antillas, en prensas y ' \ """" 
dobladoras manuales, tal como se hace \ l, --~-) 
para el doblado de platinas . \ \ \. - ~"-..... ~"' 
1 ' Las varil l as redondas par a doblarlas en ,,~\:· 
la prensa , se sujetan entre cal zos en V ~ ~ 
o en media caña , para evitar que la va-
ri ll a se deforrre al apretarla. 
Al fonnar l a curva haciendo presi6n con 
la mano, aquell a resulta muy amplia (Fig. 
4 ) y hay necesidad de go lpearl a con 
martillo para reducir su radio, lo cual 
produce una deformaci6n en el diámetro 
de l a varilla. Para evitar los incon-
venientes anteriores, se dobla la vari -
lla con un tubo en donde esta entre ajus-
tada. Fig. 5 Fig. 1 
Fig.2 
Ca lzos en media 
luna 
Fig . 3 














• • • 1 1 
1 1 
La separaci6n entre l os 
calzos y el tubo , debe ser 
igual a la l ongitud del 
arco de la curva. Fig.6 
Fi g. 5 Fig. 6 
22 
CBS DOBLADO DE PERFILES 
DOBLADO EN DOBLADORA MANUAL 
El doblado de va ri 11 as en dobladora manual 
se hace iqual al doblado de platina . 
Torcido de varillas 
Para torcer , se sujeta la pieza de 
trabajo en un extremo , torciéndola en 
el otro extrelTK> por medio de una he-
rramienta adecuada; por ejemplo: un 
volvedor, una l l ave ingl esa , etc . 
El torci do se debe hacer al rededor 
de un eje longitudinal . ten iendo e l 
cuidado de que l a pieza no se des vfe 
de este . Fig. 7 
--• 
--:::.- - - .:-- -- - - -. .. --- -- -, - .,,,,- ,.,,,,.. ... -- .,,.,.,,,.. ,.,,,. -, - - -.-..; -
Fig.8 
DOBLADO DE DI FE RENTES PERFILES 
321-11- 002-02 2/4 
Fi q . 7 
Para evitar que l a pi eza se des-
víe de l eje longitudinal . se i n-
troduce esta en tubo. Fig . 8 
Las piezas de poca secci6n se 
pueden to rcer en frío; l as de 
mayor sección . en caliente; l a 
pieza debe estar e~ toda su 
longitud a la misma temperatura 
para que el torcido quede uni -
forme . 
los ángulos: Los perfiles en ángulo se pueden doblar entallando 
l as venas a los grados necesarios y doblando la otra. Figs . 9 y 10 
GMIESO DE LA VENA-~ 
- A - - - -, ... ,, 
Fi g. 11 
fig.9 
Fi g. 10 
En estos casos el entallado se 
debe hacer descontando la vena 
que se va a dobl ar . Fig . 11 
23 
DOBLADO Y CURVADO DE 
BARRAS Y PERFILE S 
PRUEBA 2 
Identificar los procesos que aparecen representados en tos gráfi-
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DOBLADO Y CURVADO DE 




ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE Nº 3 
. 
Describir los procesos para doblar y curvar 
perfil es. 
2: 7 
CBS DOBLADO DE PERFILES 
DOBLADO DE PLATINAS 
321-11-002-02 3/4 
c. 
Doblado en plantillas: Cuando se necesita un buen número de piezas de 
una misma fonna y con varios dobleces. se hace una plantilla que pennita 
la ejecuci6n rápida y precisa de la pieza. Fig.12 
La plantilla puede constar de una lámina 
gr~esa de llierro con agujeros y unos 
pasadores que entren ajustados en los 
agujeros . 
En ~ada curva debe existir como míni-
mo dos pasadores; uno que sirva de 
apoyo a la platina para el doblado y 
el otro ~ue impida el abombamiento. 
Fi g.13 
~POYOS DE DOBLAOO 
Fi g.13 
o o o 
o o 
o o o o 
o o MoO o 





Si hace falta el pasador que va por la parte exterior a la curva. la pla-
tina se abomba. Fiq.14 
Doblado en dobladora manual 
Hay dobladoras manuales sencillas. que penniten hacer doblados satisfac-
torios . Generalmente. constan de una rueda fija que sirve de apoyo para 












CBS DOBLADO DE PERFILES 
321-11-002-
c. 4/4 
Para el doblado de pl ati nas por el canto, ángulos o tees con la vena haci a 
adentr·o, l a rueda de apoyo debe tener una ranura del grueso de la plantina, 
o de l a vena en caso de perf iles . 













Fi g . 18 
Rueda de apoyo para 
platina 
Rueda de apoyo para 
ángulos 
La ranura de be ser a 1 go más ancha 
en la parte exterior, para facili-
tar la salida de la pieza, pues l a 
vena de ésta se recalca forzándose 
dentro de la ranura. 
Oob lado en 1 a prensa 
. 
Las prensas usadas para el doblado 
de pl atinas son las prensas arti -
culadas {prensas de herrero) , que 
están construf das generalmente de 
acero forjado y pueden resistir la 
acci6n de los golpes . Fig. 21 
El doblado se hace sosteniendo y 
presionando con una mano la plati-
na y con l a otra dando golpes cada 
vez más cerca a l a arista de dob l a-




Rueda de apoyo para 
te es 
Fi g. 21 
CBS 
29 
MAQUINA PARA CURVAR 
PERFILES 
REF: H IT-33 
Son máquinas muy potentes concebidas para el curvado de perfiles sin 
deformaciones. Realizan trabaj os en serie sin riesgos de fatiga, ni 
desgastes en sus partes. 
La parte útil de la máquina está construída en aceros especiales y la 
constituyen tres rodillos conformadores normalizados llamados de arras~ 
tre que permiten el curvado de perfiles . Estos rodillos . son fijos 
mientras que el rodillo superior tiene un movimiento en sentido ascen-
dente y descendente. Sus movimientos de giro son procurados por un en-
granaje y un reductor los cuales funcionan en un ba~o de aceite, los co-
j inetes son lubricados por graseras especial es. 
El comando del reductor está mon tado sobre rodamientos con doble caja 
axi a 1 • 
La ~quina se puede comandar en los dos sentidos de marcha por medio 
de un pedal . 
La máquina viene equipada con un j uego de rodi llos conformadores de 
diferentes formas . 
Se construyen en dos tipos, en disposici6n horizontal y vertical. 
1/1 
30 
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~ 
MAQUINA PARA DOBLAR PERFILES 
Esta máquina realiza el curvado de perfiles , barras y tubos redondos, mien-


















BASE DE CHAPA 
PLEGADA 
Una base , construida con perfiles y chapa plegada, s61idamente 
anclada a un bloque de fundación , soporta 
un bastidor de acer o fundido (figura 1) . 
en la parte superior 
En este bastidor se 
alojan dos ejes i nferior es, paralelos, que están arrastrados por 
un motor eZJctrico con r eductor de velocidad, por medio de engr~ 
najes que hacen que l os dos ejes giren lentamente , con la misma 
velocidad. En el extremo saliente estos ejes llevan l os rodiZZos 
inferiores, con la fonna de la barra a curvar . 
Encima de ellos y equidistante de ambos, está colocado el e je su-
perior , con el r odiZZo superior. Este eje superior, que no está 
motorizado y gira libremente, puede desplazarse , por medio de una 
manivela, acercándolo o alejándolo de los ejes inferiores. 
Los ejes, engranajes y rodi llos son de acero cromo-niquel, con 
adecuado tratamiento ténnico. Los bujes que soportan los ejes 
son de bronce antifricci6n. 
FUNCIONAMIENTO 
Fig. 2 
Colocando la barra o perfil a curvar apoyada en los rodil l os inferiores , 
se hace descender el rodillo superior hasta producir una flecha en la barra. 
Se pone en-funcionamiento la máquina, accionando el i nterruptor eZJct rico , 
31 
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MAQUINA PARA DOBLAR PERFILES 
y los rodillos inferiores arrastran la barra, produciendo una defonnaci6n 
unifonne . A medida que desciende el eje superior aumenta la curvatura de 
la barra, de modo que, en varias pasadas, se obtiene la curva deseada. 
ACCESORIOS 
Se debe disponer de una serie de rodillos (tres por juego) adaptados a las 
diferentes fonnas y tamaños de las barras a curvar (figura 2). 
uso 
Engrasar las partes m6viles antes de su uso. 
to. Rodillos l ibres de rebabas. 
Verificar su buen funcionamien -
Respetar los espesores máximos, indicados para cada m~uina . 
• 
PRESTACIONES MAXIMAS 
Perfiles Dimensiones 0 Int. Hin. 
nm 40 X 8 500 
ITlll 60 X 12 250 
nm 22 400 
nm 25 300 
~--::o nm 25 X 6 1000 
ITITI 50 X 2 1500 
>t---S:s nm 40 X 32 600 
ITITI 40 X 5 450 
J:---~ nm 40 X 5 450 
33 
DOBLADO Y CURVADO DE 
BARRAS Y PERFILES 
PRUEBA 3 
Identificar cada uno de los procesos representados en los gr&f1cos 










1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 El 1 1 
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ACTIVIDAD DE APREtlDIZAJE tiº 4 
Describir el orden operacional, para la ejecuci6n 
del doblado y curvado de barras y perfiles. 
37 
CBS DOBLADO DE PERFILES REF: HIT- 32 
Es cambiar de direcci6n lineal del perfil utilizando elementos de corte 
manual o mecánico y sujeci6n con prensa . 
Se utiliza en la fabricación de piezas o partes individuales para 
estructuras metálicas. 
DOBLADO DE DIFERENTES PERFILES 
lk>blar los ángulos . - Los perfiles en ángulo se pueden dob l ar entallan-
do una de las venas a los grados necesarios y dobl ando l a otra . 
1 1 
Flg.1 Fig •. 2 
- -- - --- ---
En estos casos el entallado 
se debe hacer descontando la 
vena que se va a doblar. 
Fig.3 
Doblar perfiles en "T".- Los perfiles en "T" se pueden doblar teniendo 
en cuenta las indicaciones dadas en los dibujos. Figs. 4 y 5 
Fig.4 Fig. 5 Fig . 6 
Se pueden doblar perfiles en '1T11 sin entallar, deJando la vena central 
para el lado exterior de la curva. Fig.6 
38 
CBS CURVAR BARRAS EN FRIO REF: H0- 27TL 1/4 
,. 
Es el cambio de fonna lineal de una barra sin desprendimiento de virutas , 
con o sin dispositivos de curvar. 
Se usa para construir piezas o partes individuales de estructuras net~-
1 icas . 
PROCESO DE EJECUCION 
ler, CASO; Vobl.o.JL con d.Mpo.1,i.livo. 




a Limpie el dispositivo usando tela de algodón -
b Lubrique las partes deslizantes 
2 . Ve..te.Jt.m.úte el .6ecto~ a c.wi.vM. 
3. 
a - Monte la barra en el dispositivo de curvar y haga coincidir la marca del sector a curvar con 1 a marca estampada sobre la 
matriz 
"" 
b . ' c1P sujecicSn . - / 
o Fig . 2 
39 
CBS CURVAR BARRAS EN FRIO REF: H0-27TL 
4. Haga el cUltvado . 
a Mueva la palanca del dispositivo haci endo pres ión sobre 1a 
barra hasta curvarla . Fig.3 
P.ól'1N~~ O e 
A t<. R -1..5 7 ~ E------1._ 
• 
Es r4 "'1 ,.06 
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-- F f g. 3 
b Saque la barra ya curvada Y col6quela en el banco de trabajo 
e Verifique la curva utilizando una planti lla -
PRECAUCION 
Utilice guantes para el curvado 
VOCABULARIO TECNICO 
BARRA = Vari 11 a 
2/4 
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CBS DOBLAR BARRAS EN FRI O 
2o . CASO: VOBLAR BARRAS EN PRENSA 
l . ~aga e.e. c.u11.vado • 
.! t-bnte la barra en la prensa 
haciendo coincidir la marca 
de curvado con el borde de 
la mandíbula superior 
OBSERVACION 
Col oque calzos en "V" en 1 as mandfbu-
las de la prens~ para evitar que l a 
barra se deforme 
b Introduzca el sali ente de la 
barra en un tubo 
f. HSgale presi6n al tubo man-
teniéndolo separado a una 
distancia igual a la longui-
tud de la curva 
d Siga haciendo presión sobre - l a barra hasta obtener l a 
curva deseada 
VOCABULARIO TECNICO 
PRENSA = Morsa 






REF: H0-27TL 3/4 
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CBS DOBLAR BARRAS EN FRIO REF: H0- 27Tl 
3er. CASO: Torcer barras cuadradas en forma de espiral usando 
prensa y volvedor. 
l. T u.e.JtZ a to. baM.a. 
a Sujete la barra en - de banco. una prensa 
Fi g. 1 
b Coloque ·en el sal iente - de la barra una herra-
l<'1g. 1 mi en ta de torcer 
Gire con fuerza pero c - lentamente la herra-
mienta de torcer, cuan-
tas veces sea necesario 
para torcer totalmente 
la barra 
d Quite la herramienta - de torcer 
e Con una mano tome la - barra ya torcida , aflo-
je la prensa y quítela 
f Verifique su longuitud 
VOCABULARIO TECNTCO 
TORCER = Entorchar 
4/4 
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DOBLAR EN ÁNGULO VIVO 
Es la operación mediante la cual se obtienen piezas con esquinas agudas . 
Se realiza en la fabricaci6n de elementos tales como escuadras. soportes 
y bridas. 
, 
PROCESO DE EJECUCION 
1 º - Encienda Za fragua . 
2° - Caliente el material en la zona a doblar. 
3° - Enfr!e las partes que no deben sufrir defonnaci6n. sumergiéndo-
las rápidamente en agua. 
OBSERVACIONES 
1) Sumerja en agua la l ongitud necesaria para que el reca l cado 
se opere únicamente en el lugar prev1sto. 
2) Evite demoras, pues e l material se enfriará más de lo conve-
niente. 
4° - Recalque Za pa:rt;e a dob"lar. Ubique el mater1al vert1ca1111ente so-
bre el yunque y golpee en el extremo hasta producir el recalcado 
deseado. 





yunque, haciendo coincidir la parte recalcada con un 
gol pee con el martil l o hasta lograr que el reca l cado 
hacia un lado , dejando la cara al i neada (fig . 1). 
I , 
1 




• aguJero y 




- -- _ .. __ . Asegúrese que la dimensi6n del agu-
jero sea mayor al ancho de l a pieza , 
para evitar defonnaci ones. 
6º - Caliente nuevamente la pieza en l a zona a dobl ar, hasta la tempe 
rat.ura de forja . 
43 
REF H0 .08/F /2 
DOBLAR EN ÁNGULO VIVO 
7º - Doble el material. 
a Coloque la cara plana contra el borde del yunque. Haga coinci ---
dir el borde del yunque con la arista 






b Golpee con el marti llo el extremo l ibre de la _ _..;;;.. 










Fig . 4 
44 
•BF H0.06/F 1/2 
DOBLAR BARRAS EN EL YUNQUE 
Consiste en cambiar la dirección del eje de la pieza mediante la aplicaci6n 
de golpes de marti llo. 
Se utiliza para elaborar piezas con fonnas curvas o Sngulos, tales corro es 
labones, ·argollas. ménsulas, puhtas de rizos, bridas (fig. 1). 
Figs. 1 
, 
PROCESO DE EJECUCION 
CASO I - HACER UNA CURVA 
1 º - Cal.iente et nr:r.teriat en la fragua a 
la tet11>eratura de forja. 
2° - Marque con una tiza el cuerno cóni-
co del yunque en el lugar donde efec 
tuar~ el doblado. 
3° - Dob'le et material.. 
l º 
a Sujete el material con la tenaza _ _;.;.. 
y retírelo del fuego. 
_ _..;;..b Apoye el material en el lugar mar-
cado del cuerno cónico. 
-~c Golpee con el martillo perpendicu-
lannente al eje de la pieza hasta lo-
grar curvarlo (fig . 2). 
, 
CASO II - HACER ANGUWS MAYORES DE 90Q 








DOBLAR BARRAS EN El YUNQUE 
- Doble el material. 
a Apoye el material contra un ---
canto del yunque y golpee sobre 
• el extr~ libre hasta obtener 
aproximadamente el ángulo dese_! 
do ( fi g. 3). 
b Controle con la plantilla y ---




Si la pieza presenta defonnaciones 
proceda a enderezar con martillo o 
plana. 
, 
CASO III - HACER ANGULOS MENORLS DE 90!1 
1° - Caliente el matez>ial 
2° - Doble el material.. 
a Doble el material hasta obtener ---
un ángulo de 90º . 
b Apoye el material en el yunque ---
(fig. 4) . 
c Golpee en la zona próxima a la ---
unión dP l as caras en forma alter-
nativa sobre ambas , hasta obtener 
el ángulo deseado. 
d Enderece las deformaciones de ---
las dos caras con martillo y plana. 
e Verifique con la plantilla la ---
abertura del ángulo. 
IU!P. H0.06/F /2 
Fig . 3 






CBS DOBLAR PERFILES RE F: H0- 28TL 
Es cambiar la direcci6n lineal del perfil por medio de dispositivos 
con o sin desprendimiento de virutas. 
Se utiliza con el fin de construir piezas o partes individuales para 
la fabricaci6n de Pstructuras metálicas . 
Hay dife~ntes tipos de perfiles: ángulos en T, z. L. etc. 
.dr 1 
~------------------""' ....... 
Fi g. 1 
PROCESO DE EJECUCION 
1. ~laJl.que el ~ ec.to11. a CWLvaJL • 
.! Utilizando flexómetro , loca-
lice el lugar a curvar. Fig. 2 
b Marque con el rayador el l u-
gar a curvar. Fig. 2 ):."ig. 2 
Fi o.1 -
c . Con una escuadra y un rayador , trace una recta sobre el punto - obtenido anteriontente . Fig. 3 
08SERVAC1 ON 
Estos pasos realfcelos sujetando el 
perfil en una prensa • 
1/2 
47 
CBS DOBLAR PERFILES 
d Marque sobre la línea tra-
zada anteriormente los gra-
dos necesarios para el do-
blado . Fig . 4 
OBSERVACI ON 
Al trazar el &ngulo en e l marcado de 
los grados sobre una de las alas del 
perfil . descuente el espesor del mis-
mo 
2 • Ca ILte. d. pe.JI. 6.U.. 
! Sujete el perfil en 
una prensa 
b Corte el entallado 
c Lime -
3 . Haga. et dabta.do. 
-ª- Sujete el perfil por una 
de sus alas 
b Haga presi6n por el ex-
t remo 1 i bre de 1 perfi 1 
OBSERVACION 
Golpee si es necesario 
del extremo libre para 
doblado 
~OCA8ULAR10 TECN1CO 
ALA == Vena 
!>Obre el ala 
mejorar el 




BBY l-0. 12/ C 1/2 
DOBLAR PERFILES EN CALIENTE 
Es fonnar ángulos con perfiles previamente entallados o escotados y calen-
tando la zona a doblar. 
Se utiliza en fabricación de marcos y bases. 
, 
PROCESO DE EJECUCION 
lº - Trace ei perfiL y puntee con granete (fig. 1). 
2º 
' L 1 NEA DE 008.;;.;LE~Z-~ 
SECTOR A ENTALLAR 
Fig. l 
- Entaiie ei perfiL usando el dispositivo de la cizalla universal. 
' PRECAUCION 
WEGO DE USAR EL DISPOSITIVO DE ENTALLE, CÚBRALO CON LA PRO'I'EC-
CIÓN COR.RESPONDIENTE, EVITARÁ. ACCIDENTES. 
3° - DobLe el. perfiL. 
a Coloque el perfil sobre el m4nnol. --
b Caliente la lfnea de doblez hasta el rojo claro. con soplete --
oxiacetilénico. 
' OBSERVAC ION 
El sector calentado a lo largo de la línea de doblez debe tener 
un ancho aproximado de tres espesores del perfil. 
, 
PRECAUCION 
TRA:l'E DE QUE EL MÁRMoL NO SE CALIENTE. EVITARÁ QUEMADURAS. 
49 
REF. HO . 12/C /2 
ccl)CJ DOBLAR PERFTI FS EN CALIENTE 




Fig . 2 
c Doble el perfil en la parte calentada (fig. 2). ---=-
---=-d Golpee las alas del perfil , con martillo sobre el mánnol para 
corregi r deformaciones o torsiones (fig. 3) . 
- --=-e Verifique el doblado con 
escuadra y r ectiffquelo si 
es necesar io , mientras el 
perfil est& aún cal i ente . 
• 
PRECAUCION 
AL VERIFICAR CON ESCUADRA 
CUIDE DE NO QUEMARSE. 
4° - Enfr{.e el per fil,. 
VOCABULARIO TÉCNI CO 
Fi g. 3 
ENTALLAR - Destaj ar - Escotar - Gruj ir. 
5 0 
REP HO. 06/ CH 1/2 
[:~C] , CURVAR PERFI LES EN FRIO A MANO 
Es el curvado de perfiles, usando dispositivos accionados a mano , para pr.2_ 
ducir forma s según plantillas. 
Se utiliza en l a fabricación de partes individual es de carpintería metál i -
ca, con fines decora t ivos o para construir refuerzos en recipientes metáli 
cos. 
ROD ILLO DE ARRAS TRE PERFIL A CURVAR 
, HATRI Z 
PROCESO DE EJECUCION 
1º - Prepare el dispositivo de 
curvar. 
a Fije la matriz en la ---
placa del dispos i tivo 
(fig. 1) . 
b Monte la palanca ajus-__;;;.. .
t ando con los tornil l os 
correspondi entes. 
PLACA DEL DISPOSITIVO 




c Monte, sin llegar a ajustarlo , un rodillo de arrastre, en l a ----
palanca del dispositivo (fig. 1) . 
d ln~ta l e sobre l a placa, sin aj ustarlo, el punto de fijación. 
--"-
2° - eurve. 
a Introduzca el perfil entre la matri z y el rodillo de arrastre. __ ;;,;,. 
b Arri me el rodillo de arrastre al espesor del perfil a curvar ----y ajústelo (fig. 2) . 
RUEDA DE ARRAS TRE PALAH CA CON RUEDA DE ARRAS TRE 
• PUNTO DE F 1JAC1 0N 
o 
~111:::=:==_ ~ 
TOPE DE IN!CIACI ON 
DE OPE AAC 1 OH 
TRAZO DE 



















1 11 1 
TOPE FINAL ......@: : 
DE CURVADO 11 1 
,, ,1 
DE REFERENCI AS CON EL PERFIL 
. 
PERF IL A CURVAR 
Fig . 2 
5 1 
REF H0. 06/CH 2/2 
CURVAR PERFILES EN FRÍO A MANO 
c Haga coincidir la marca inicial del sector a curvar con el ---
trazo de referencia en la matriz. 
d Apriete el punto de fijaci6n contra el perfil y ajústelo en la ---'-
placa. 
e Mueva la palanca de la rueda de arrastre para que la misma gi---"""-
re sobre la matriz hasta lograr la curva deseada (fig. 3) • 




RODILLOS DE DESLIZAMIENTO 
f Saque el perfil del dispositivo y verifique su curvado con la ---
plantilla. 
__ -.9 Si es necesario corregir, rronte nuevamente el perfil en el dis 
positivo y flexi6nelo hasta lograr la curva deseada . 
, 
OBSERVACION 
Cuando sea necesario hacer varias curvas iguales, conviene apro-
vechar la primera operaci6n para fijar un tope de iniciaci6n y 
otro de final de curva (fig . 2). 
52 
H0 . 10/C 
CURVAR PERFILES EN CALIENTE 
Es la reproducci6n de formas curvas por medio de dispositivos especiales 
sobre los que se fuerza el perfi l , después de haberlo calentado. 
Se utiliza en la elaboraci6n de anil l os de tubería y abrazaderas. 
Por las características del trabajo y atendiendo razones de seguridad, la 
operaci6n debe realizarse entre dos personas . 
, 
PROCESO DE EJECUCION 





Si el mánnol de enderezar no es ranurado o perforado, fíjelo con 
puntos de so l dadura e l éctrica. 
2° - Col.oque el perfil previamente marcado, en el mánnol, apoyado so-
bre un taco de hierro . 
, 
OBSERVACION 
Si el perfil es largo, coloque el sector a curvar en el mármol y 
apoye su extremo en un caball ete. 
3º - CaZ.iente et sect;or a curvar 
del perfil hasta rojo cl aro. 
4 ° - Inicie la curva. 
a Col oque el sector caliente ---
del perfi l en el disposit i vo 
para curvar y fíjelo contra 
el tope de sujeci6n (fig. 1) . 
b Tome con las manos el ---
, ... ... .. 
I ._._ 
< .. ..... ..... 
extremo frío del perfil e 
inicie el curvado, forzán-
dolo contra el dispositivo 
para curvar {fig. 2). 




1 1 1 1 
1 
1 j 1 1 
1 1 1 
1 . - 1 ... l "' I'\ 1 -
';:: 






Si el perfil es corto y la 
temperatura no permite 
tomarlo con las manos, use 
guantes o una grifa . 
53 
CURVAR PERFILES EN CALIENTE 
c Aplane con maza y plana, golpeando en ----
las partes internas de las alas del per-
fil. durante el curvado. para ev1tar 
defonnaciones y torceduras (f1g. 3). 
5° - Calient e nuevamente el perfil. 
----ª~ Retire el perfil del dispositivo para 
curvar. 
__ b.;;.. Coloque el perfil en el ~r111ol de ende-
llEP. HO . 10/C 2/2 
Fig. 3 
rezar, con el sector a calentar apoyado sobre un taco de hierro. 
c cal i ente otra área del sector a curvar. -----_ ____ d Fije nuevamente el perfil en el dispositivo, dejando la parte 
ya curvada fuera del mismo. 
OBSERVACIONES 
1) Repita los s ub- pasos b y c del 4° Paso. 
2) Repita el 5° Paso las veces necesari as, hasta coq>letar el 
curvado. 
6° - Retire el perfil del disposi ti vo y dé.l elo enfriar. 
PRECAUCION 
ESCRIBA EN LA PIEZA "CALIENTE". 
7° - Controle con pt.antilZa y si es necesar1o , golpee con maza hasta 
ajustar l a curva . 
; 
VOCABULARIO TECNICO 
CABALLETE - Ayudante mecáni co - Soporte. 
M4ZA - Marr6n - Macho - Martillo pesado. 




CURVAR PERFILES EN FRfO A MÁQUINA 
Reproduce fonnas curvas en perfi les met~l i cos. uti 1 izando máquinas 
ras acci onadas por fuerza motriz . 
Se utiliza para fabricar partes de estructuras metálicas. 
, 
PROCESO DE EJECUCION 
1° • Pl'epare 'la máquina. 
1/2 
Ajuste los rodillos de confonnaci6n inferiores de acuerdo al es-
pesor del perfil a curvar. 
2º - Desp'lace el rodi'l'lo de presi6n superior hasta ponerlo en contacto 





CON FORAAOORES L:::.11 
OBSERVACION 
Fig. 1 
Los rodillos conformadores f abricados en dos secciones se sepa-
ran con espesores para guiar el ala del perfil . 
3° - CuPve. 
a Introduzca el perfil entre los rodillos confonnadores. __ .;... 
b Ce~tre la curva con respecto al rodillo de presi6n ajustándo----
lo contra el perfil . 
c Accione la máquina para que el perfil, siguiendo un movimien-
--~ 
to de vaivén, se desplace entre las marcas de la zona a curvar. 
55 
CURVAR PERFILES EN FRf O A MAQUINA 
- --=d Ajuste gradualmente el rodillo 
de presión mientras la máquina 
funciona (fig. 2). 
4° - Retire el perfil de la 
máquina. 
~~ª=- Afloje el rodillo de pre-
si6n hasta que quede libre 
el perfil. 
_--=.b Retire el perfil curvado 
de la máquina. 
_--=.c Compruebe la curva con la plantilla . 
' OBSERVACJON 
REF H0.08/CH 2/2 
PLANT ILLA 
Fig . 2 
Si es necesario cerrar la curva, repita el 2° Paso completo. 
57 
DOBLADO Y CURVADO DE 
BARRAS Y PERFILES 
PRUEBA 4 
Describir cada una de la s operaciones que aparecen en la columna 




Doblado Manual de Perfiles 
en Frf o. 
Dob lado Manual de Barras en 
Frfo. 









DOBLADO Y CURVADO DE 
BARRAS Y PERFILES 








O P E R A C I O N E S 
Curvado Manual de Barras en 
Frfo 
Torcido Manual de Barras en 
Frío ó (Entorchado). 











DOBLADO Y CURVADO DE 
BARRAS Y PERFILES 
PRUEBA 4 
O P E R A C 1 O N E S PROCESO DE EJECUCION 
5 . Doblado Manual de Piezas en 










contin uación .. • 
60 
DOBLADO Y CURVADO DE 
BARRAS Y PERFILES 
PRUEBA 4 
O P E R A C 1 O N E S PROCESO DE EJECUCION 














DOBLADO Y CURVADO DE 
BARRAS Y PERFILES 
continuación ..• PRUEBA 4 
6. 
7 . 
O P E R A C 1 O N ESS 
Curvado Manual de Barras en 
Caliente . 
Doblado Manual de Perfiles 
en Caliente . 
Caliente 
-








continuación • • . 
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DOBLADO Y CURVADO DE 
BARRAS Y PERFILES 
PRUEBA 4 
O P E R A C 1 O N E S PROCESO DE EJECUCION 
8. Curvado Manual de Perfiles en 
Frío . 
• 
' • • •• • •• •• 1 • • ' 1 • ' 1 1 ' •• • 1 ' 











DOBLADO Y CURVADO DE 
BARRAS Y PERFILES 
PRUEBA 4 
O P E R A C 1 O N E S PROCESO DE EJECUCION 
10. Curvado Manual de Perfiles en 1. 
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1 BARRA lltl4•Pl.ATINA DE tf9• ll 3/<x 1 
CANT. MATERIAL 
SENA 
MODULO BASICO DE SOLDADURA Y LAMINA MIDIDAI IN :"'"'· 
DOBLADO Y CURVADO DE IARRA8 Y ~lRfflLll 11c. 
• 
67 
T A L L E R 
OBJETIVO r TERMIHAL 
Doblado y Curvado de 
Barras y Perfiles 
Dado el plan del ejercicio y los materiales especificados, las 
herramientas necesarias. equipo de oxi . • yunque, prensa parale -
la, elementos de seguridad, soldadura de hierro de 0 3/32'' para 
oxi. y una ruta de trabajo previamente aprobada por el Instruc-
tor . usted deber& realizar las operaciones de doblado y curvado 
hasta conseguir el soporte que se muestra en el plano. 
Se considera logrado el objetivo si: 
- Obtiene las formas y dimensiones especifica das en el plano. 
69 
ENDEREZADO DE LAMINAS, BARRAS 
Y PERFILES METALICOS 
• 
71 
ESTUDIO DE LA TAREA 
OBJETIVO TERMINAL 
Enderezado de L!minas , 
Barras y Perfiles Metáli-
cos 
Dado un plano con las indicaciones para un ejercicio de enderezado de 
láminas, barras y perfiles metálicos y una ruta de trabajo en la cual 
se especifica el orden operacional para el desarrollo del ejercicio, 
usted deberá completarla escribiendo ordenadamente y sin error los pa-
sos , equipo y herramientas necesarios para llevar a cabo cada opera-
ci6n . 
Para lograr el objetivo terminal . usted deberá completar satisfactoria-
mente cada una de las siguientes etapas: 
l. Identificar los defectos en las láminas y describir el procedimien-
to para su correcci6n 
2. Identificar los defectos en las chapas y describir los correspon-
dientes procedimientos de correcci6n 
3. Identificar l os defectos usua les en l as barras redondas, cuadradas 
y rectangulares 
4. Identificar los defectos usua l es en perfiles y describir los res-
pectivos procesos de corrección 
5. Describir el proceso operacional . para cada proceso de corrección 
dado para enderezar láminas, chapas. barras y perfiles 
73 
ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE ~ º 1 
Identificar los defectos en las láminas y 
describir el procedimiento para su correcci6n. 
• 
75 
CBS ENDEREZADO DE LAMINAS REF: HIT- 41 
Es eliminar con herramientas naturales las ondulaciones o deformaciones 
de chapas metálicas haciéndolas tan planas que pueden utilizarse en tra-
bajos de construcción metálica. 
Las deformaciones pueden resultar de: 
Choques y esfuerzos recibidos durante su transporte . Las deformaciones 
accidentales engendran curvatura o pliegues que se pueden hacer desa-
parecer fácilmente con un curvado o un plegado en sentido contrario a 
aquel que los provocó. 
Otras causas pueden ser: Composición del metal, elaboración, laminados 
• asi como tratamientos térmicos . • 
ENDEREZADO A MARTILLO 
1/7 
Para enderezar a martillo se usa un Tas o una plancha de acero para endereza 
Los mármoles o Tas son de acero fundido con superficies pulidas y templa-
das, exentos de huecos o de cualquier marcá , su superficie plana tiene 
una ligera convexidad de 2 a 3 mm. por metro , ya que permite asegurar 
los golpes del martillo. 




CBS ENDEREZADO DE LAMINA 
REF : HIT- 41 
ENDEREZADO ~ LAMINA ABOMBADA 
Un caso muy frecuente es el de enderezar una lfunina abont>ada; en esta 
operación se procede en l a forma si guiente: 
l. Coloque la lámina sobre Ja plardla. Empiece a golpear del orfgen 
de la convexidad hacia los bordes , en Ja dirección de los radios , 
cerrando cada vez más la distancia entre los golpes de martillo. 




• • • • 
• • • • 
Fi g. 1 
I 
-
Los golpes deben ser fuertes en los bordes, no así en el centro . 
Después de1 primer martillado el abombam1ento habrá disminuido 
considerablemente. 
2 . Repita la operaci6n evitando golpear en los mismos sitios gol-
peados anteriormente. 
3. Finalice el enderezado reduciendo la intensidad de los golpes. 
Use un martillo de plástico y voltee frecuentemente la lámina 
durante el enderezado. 
• ... · / . ,. ~=- •• ,, . . ~ . ~ ........ ..... :"t - ,. · ·~ 
••• .J 0 7~· ...--\. ......... .. ' ,._ . ¡1.•-.--:, •. . , . \. • • • • 
Fi g. 2 
/7 
77 
CBS ENDEREZADO DE LAMINA 
REF: HIT-41 
ENDEREZADO DE ~A LAMINA ONDULADA EN LOS BORDES 
l. Coloque la lámina sobre la planda ,golpee del borde hacia el 
centro Fig . 3 
F i g. 3 
2. Alterne la l fnea de golpes y voltee frecuentemente la l&mina. 
Repita el golpeté"o, cada vez más cerca del borde. 
Fig . 4 
3. Para terminar el enderezado , se debe golpear con un marti ll o de 
plástico volteando frecuenten-ente la lámina, para asegurar un 





ENDEREZADO DE LAMINA 
ENDEREZAOO DE UNA LAMINA LIGERAft'ENTE ONDULADA 
Si el ondulado es en línea rectangular. (Fig. 5) se procede en la fonna 
siguiente: 
• 
• ' • i 
Fig . 5 
4/7 
l. Inicie golpeando a lo largo de las ondulaciones, cambiando de direc-
ci6n en cada pasada. Fig. 9 
2. Golpée transversalnente . Fig. 9 





CBS ENCEREZADO DE LAMINAS RE : HIT-41 
ENCEREZADO EN CALIENTE 
Las láminas abombadas se pueden enderezar en caliente, utilizando so-
pletes o cualquier fuente de calor localizada. 
ENDEREZADO 
l . Caliente el centro del abont>amiento con un soplete hasta alcanzar 
un color rojo claro. Fig.10 
Fig. 7 
2. Golpée con un martillo por los lados sobre el abombamiento para 
recoger el material en el sitio calentado. Fig.8 
Fig.8 
3. Repeti~ la operaci6n hasta hacer desaparecer el 
7 
80 
CBS ENDEREZADO II L~INAS F: HIT-41 
MAQUINA PARA ENIIREZAR Y CURVAR LAMINAS 
Estás m&quinas sirven para quitar ligeras ondulaciones a la l &mina, 
pero no para dejarlas perfectamente rectas. 
Constan de dos rodillos motores: uno de ellos con desplazamiento ver-
tical y un rodillo curvador , con desplazamiento diagonal . Fig. 1-9 
Fi g. 9 
Los rodillos son de acero y si en vez de l&minas se trata de hierros 
perfilados, los cilindros tienen en sus extremos ranuras que se adaptan 
a la fonna de secci6n del perfil. 
Son accionados a mano y con motor eléctrico a través de engranajes es-
peciales acoplados sobre bastidores de acero fundido . 
Son construídos en una variedad de tipos, tamaRos y capacidad adaptdbles 




ENDEREZADO DE LAMINAS 
MAQUINA PARA ENDEREZAR Y CURVAR LAMINAS 
PLANCHADORA 
r r r ' r ' 
,.. 
' ..¡ ... 
... .. • ~: ... .. .. ... ,, ' ,•r ,.. 
' '" .. • ... • .. .. 
REF: HIT-41 7/7 
Constan de dos series de cilindros, una sobre otra en posiciOn horizontal ; 
una de las cuales puede acercarse a la otra para poderse acomodar al grue-
so de l a lámina, estas máquinas se clasifican en máquina de rodil l os rf-
gidos y máquinas de rodillos defonnables . Sus rodillos forman entre si un 
Zig-Zag. Fig.10 
Fi g.10 
Los rodillos son de acero y accionados por un motor eléctrico a través de 
un sistema de engranajes especiales ensamblado en bastidores de acero 
fundido . 
83 
ENDEREZADO DE LAMINAS. 
BARRAS Y PERFILES METALICOS 
PRUEBA N! 1 
Identificar los defectos de las láminas representadas en los gráfi 
cos y describir el proceso de correcci6n que corresponda: 









ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE Nº 2 
Identificar los defectos en las chapas y describir 
los correspondientes procedi mi e ntos de corrección. 
87 
ENDEREZADO DE LAMINAS, 
BARRAS Y PERFILES HETALICOS 
PRUEBA N! 2 




ENDEREZADO DE LAMINAS, 
BARRAS Y PERFILES METALICOS 
PRUEBA 2 










MOVIMIENTO De LOI ROCILLOS PLAHCHAOOM:s 
_.. ·-- -- -- ....... 
lll&IA Ot'. SALIDA 
89 
ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE Nº 3 
Ident1f1car los defectos usuales en las barra s 
redondas. cuadradas y rectfngulares. 
CBS 
91 
ENDEREZADO EN FRIO DE BARRAS RE~DAS Y 
CUADRADAS 
ENDEREZADO 
REF : HIT-40 
El enderezado manual de barras debe hacerse cuidando que la fonna del 
material no se altere. 
FORMAS DE COLOCAR LA PIEZA 
Cuando la curvatura es muy leve, los golpes deben ser suaves, 
colocando la pieza sobre una superficie plana. Figs.1 y 2 
Fi g. 1 Fig.2 
Cuando las partes a enderezar están muy torcidas se usan corro apoyo 
bloques o soportes , que permitan colocar la pieza en puente en el 
sitio de la curva . Figs.3 y 4 
Fi g. 3 Fig.4 
Los golpes deben ser firmes y la parte de ataque del martillo debe 
sentar uniformemente en la superficie de la pieza para evitar que se 
fonien abolladuras . . 
1/2 
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CBS ENDEREZADO EN FRIO DE BARRAS 
REDONDAS Y CUADRADAS 
REF: HIT-40 
• 
Antes de enderezar cualquier barra es necesario desalabearla, si lo 
est~~ de lo contrari o es muy difícil ejecutar l a operaci6n de endere-
zado . 
DESALABEAR 
El desalabeado de las barras es importantfsimo y se debe hacer antes 





Al desalabear hay que tener cuidado de hacerlo lentamente, y observan-
do que este vaya disminuyendo progresivamente , desplazando la herra-
mienta y co l oc~ndola en sitios precisos para evitar ondulaciones . 
Fig . 5 
Fi g. 6 
2/2 
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ENDEREZADO DE LAMINAS, 
BARRAS Y PERFILES METALICOS 
PRUEBA N~ 3 









ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE N~ 4 
Identificar los defectos usuales en perfiles y 
describir los respectivos procesos de correc ci6n. 
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CBS ENDEREZADO EN FRIO DE PERFILES 
REF: HIT- 39 
El enderezado manual de perfi 1 es debe hacerse cuidadosamente para cui -
dar la forma del material . 
Forma de colocar el perfi l . 
Cuando la curva es muy leve los gol pes se dan muy suaves sobre el eje, 












CBS E.NDEREZADO DE PERFILES Et~ PRENSAS REF: HJT-37 
ENDEREZADO EN PRENSA DE BANCO 
En las prensas (Morsas) se pueden enderezar curvas de pequeHas dimen-
siones sujetándolos entre las mordazas y haciéndoles presi6n. 
1/1 
Cuando las piezas son gruesas o existe el peligro de estropear la su-
perficie al enderezarla a golpes, se usa una prensa hidr§ulica o meclnica. 
GRADUACION DE LA PRENSA 
Se levanta o se baJa el puente inferior med iante el mecanismo de eleva-
ci6n hasta colocarlo a una distancia correct a del émbolo según la pieza 
que se vaya a enderezar. 
Coloque l a pieza a enderezar con la parte convexa hacia arriba. procu-
rando que la presión de l émbolo se haga en el centro de la curvatura . 
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CBS ENDEREZADO DE PERFILES f!ECANICAMENTE · H T- 38 1/ 1 
PRENSA PARA ENDEREZAR PERFILES 
• Paante euperlor __ _ 
··~.-at11 o •• 
el .. ••16a. Coe•nd~r'Glloo 
puente 1.~crio·--,. 
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ENDEREZADO DE LAMINAS, 
BARRAS Y PERFILES METALICOS 
PRUEBA N! 4 
Identificar los defectos e indicar en qué forma debe corregirse. 
O E F E C T O PROCESO DE CORRECCION 





Defecto : Correcc16n: 
2 . 
,.. 





~ 1 ~ .... . - · -- ~ -- --~ - • -- - ~ - -• • • - ... • • • 
• • 
Defecto: Corrección · 
• 
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ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE Nº 5 
De scribir e l proceso operacional, para cada proces o 
de correcci6n dado para enderezar láminas, chapas, 
barras y perfiles • 
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~ 
PLANCHAR CHAPAS CON MAQUINA 
PLANCHADORA 
REF H0.03/C 1/2 
Es eliminar ondulaciones en chapas metálicas , usando la máquina plancha-
dora. Esta operación se realiza para poder trabajar con chapas que han su-
frido defonnaciones . 
, 
PROCESO DE EJECUCION 
l 0 - Prepare 'la planchad.ora. 
a Limpie los rodillos del óxido adherido en anteriores operacio----
nes, usando trapos o escobilla de alambre. 
b Accione el mecanismo de movimiento vertical de los rodillos, ---
separándolos el máximo permitido por la máquina. 
, 
OBSERVACION 
Antes de mover los rodillos .verifique si la planchadora tiene fin 
de ca rrera de abertura de rodillos; si no lo tiene, averigue cuál 
es el máximo permitido . 
I 
PRECAUCION 
NO LIMPIE LOS RODILWS CON LA MÁQUINA EN MOVIMIENTO, PORQUE SE , 
ACCIDENTARA. 
2° - Coloque Za chapa en posición de trabajo. 
a Coloque la chapa en la ---
mesa de entrada de la má-
quina (fig. 1). 
b Empuje la chapa hasta 
---'-
que penetre en los tres 
primeros rodillos planch~ 
dores ( fi g. 2) • 
HOVI HIENTO DE LOS 
RODILLOS PLANCHADORES 
~ 
HOVI HIENTO ALTERHAOO Df Lt< CHAPA Fig. 1 
CHAPA SOBRE 




llEP l-0 .03/C 2/2 -PLANCHAR CHAPAS COO r1AQUINA 
PLANCHADORA 
e Accione el mecanismo del desplazamiento vertical de los rodi -- -
llos m6viles, acercándolos a una distancia de acuerdo a las de-
fonnaciones de la chapa y al espesor de la misma. 
3° - Planche. 
__ a Accione el mecanismo que da el movimiento rotativo de los ro-
dil l os hasta que la chapa llegue a la mesa de salida. 
__ b Controle la planitud de la chapa con l a regla, coloc~ndola en 
distintas posiciones {fig. 3) . 






Si es necesario completar el planchado, invierta el sentido de 
giro de los rodillos y proceda como si la mesa de salida fuera la 
de entrada, repitiendo el sub-paso b del 2° Paso y el 3° Paso. 
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f«>. 02/C 
PLANCHAR CHAPAS EN FORMA MANUAL 
Es eliminar con h~rramientas manuales , las ondulaciones o deformaciones 
que puede haber en chapas met~li cas. 




PROCESO DE EJECUCION 
, 
CASO I - PLANCHADO EN FRIO DE 
BORDES DEFORMA DOS 
1° - CoZoque La cha¡.;u. sobre ei pZ.at;ón 
con las defonnaciones hacia arri -
ba como i ndica la figura l. Fi g. 1 
2° - Verifique con regia la planitud y marque con tiza el lfmite en-
tre las zonas deformadas y las zonas pl anas. 
1/3 
3° PZanche Za chapa golpeando con la maza, partiendo del borde de 
l a defonnaci6n y continuando en fonna radial hacia afuera , hasta 
llegar a una distancia del borde 
4º 
aproximadamente igual a tres ve-
ces el espesor de la chapa 
(fig. 2). L• ) x l L 
OBSERVACIONES 
1) No repita l os golpes 
sobre un mismo punto. 




VERIFIQUE QUE LA CABEZA DE LA 
MAZA ESTÉ FIRMEMENTE SUJETA 
AL MANGO. EVITARÁ ACCIDENTES. 
- Verifique con Za r egla la pla-
nitud de l a pieza (fig.3) y re-
pita el 3º Paso, si es necesario. 
Fig. 3 
"" 1 _, 
REGLA 
, /, 
/ ; , 
/ , , , ,, 
Fig. 2 
CttAPA 
J L L•3x l 
11ARCA 
DE TI ZA 
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R.EP HO . 02/ C 
PLANCHAR CHAPAS EN FORMA MANUAL 
, 
CASO I I - PLANCF/A OO E:/i FRIO DE CHAPA ONDULADA 
1° - Co'loque Za chapa sobr e e i platón con la saliente de la deforma-
2º 
3º 
ción hacia abajo (fig. 4). 
- Verifique con regla la planitud 




, - Planche Za chapa golpeando con 
la maza , partiendo del eje de 
la deformación de l a chapa y 
despl azando los golpes hacia 




No golpee repetidamente en un 
mismo punto. 
4° - Verif ique con r egla la planitud 
l º 
de la pieza, figura 3. 
, 
OBSERVACION 
Repita el 3° Paso, si es necesa-
rio . 
CASO III - PLANCBAfXJ EN CALIENTE 
DE CHAPA ONDULADA 
- CoLoque Za chapa sobre ei platón 
con la saliente de la deformación 
hacia arriba. 
2° - Como 2Q Paso del, Caso I . 
3° - Ca liente con eL eopLete hasta obte-
ner color rojo claro en una zona de 
la parte convexa de la defonnación 
y enfríe con trapos o estopa mojada 







PLANOiAR OiAPAS EN FORMA MANUAL 
- R'1(Ji'ta si Paso ant~r en otras 
zonas de la defonnaci6n siguien-




NO APOYE EL SOPLETE 
CONTRA LA CHAPA; SE 
PRODUCIRÁ RETROCESO 
DE LLAMA, PROVOCANW 
ACCIDENTES GRAVES. 
F1g. 6 











ESCRIBA SOBRE LA CHAPA: "CUIDADO CALIENTE' ' .EVITARA QUEMADURAS DE 
TERCEROS. 
- Si es necesario repita el 3Q Paso • 
, 
VOCABULARIO TECNICO 
MAZA - Macho - Marr6n - Marreta - Combo - Martillo Pesado. 
CALDEAR - Calentar. 
PLATON - Placa - Mánnol de Enderezar - Mesa Tas - Planch6n. 
ESTOPA - Guaipe. 
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CBS ENDEREZAR EN FRIO BARRAS REDONDAS 
O CUADRADAS 
Se ejecuta en barras redondas o cuadradas que por fuerzas externas han 
sufrido deformaci6n o torceduras. 
Se realiza para la recuperación de partes metál icas. 
PROCESO DE EJECUCIOtl 
1. Lúnp.i.e. l..a baNta .toJLC<.do.. 
2 • P1Lepa1te. la.6 he.M.am.i.en.ta.6 . 
a Seleccione el mar.tillo adecuado -
b Tome la reglilla de verificación 
~ Limpie el tas o yunque 
OBSERVACI ON 
Cerci6rese del buen encabado del martillo. 
3. End.e.lte.ce.. 
a Apoye la parte intern~ de la curvatura de l a barra - sobre el tas o yunque . Fig.l 
b Golpée con el martillo la parte superior de la barra. 






ENDEREZ~R EN FRIO BARRAS REDONDAS 
O CUADRADAS 
REF: H0-35TL 
~ Corra la barra a cada golpe de martillo para espaciar regular-
mente los go l pes. Fig.2 
OBSERVACI ON 
Los golpes se apl ican del extremo de l a barra al centro de la curvatura . 
Fig. 2 
~ Controle con una regla el enderezado del perffl 
( ,----- -
( 
- ---r' a 
Fig.3 
OBSERVACION 
Repita el enderezado si es necesario. 
PRECAUCION 
Evite accidentes 
Use guantes si la barra es pesada 
Hagase acompañar de operarios ayudantes si es necesario 
VOCABULARIO TECNICO 
BARRA = Varilla = Lingote 




ENDEREZAR PERFILES Y BARRAS 
EN FORMA MANUAL 
llEI' HO. 04/C 1/3 
Se ejecuta en perfiles o barras que han sufrido defonnaciones o torceduras . 
Por l as caracterfsticas del trabajo y atendiendo razones de seguridad, la 
operación debe realizarse entre dos personas. 
, 
PROCESO DE EJECUCION 
Nota - Caso I y 11 corresponden a procesos ejecutados en frf o, en tanto 
que el caso 111 se efectúa en caliente. 
, 
CASO I - PERFIL ANGULO CON ALA CURVADA (Fi{/s. 1 11 2) 
TAS 
Fig. 1 
1° - Enderece. 
a Apoye la parte interna de la curvatura del perfil sobre el tas . --




Fig . 2 
c Corra el perfil a cada golpe de martillo para espaciar regu-_ __;;;. 
lannente los golpes . 
, 
OBSERVACION 
Los golpes deben dirigirse al centro del tas . 
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ENDEREZAR PERFILES Y BARRAS 
EN FORMA MANUAL 
REP HCl. 04/ C 
2° - Controie con ia regia el enderezado del perfil (fig. 3). 
, 
OBSERVACION 
Repita el 1° Paso, 
si es necesario. 
, 
CASO II - PEJRFIL ANGULO TORCIDO 
1° - Sujet<l et dngul.o en ia morsa lo más 
cerca posible de la defonnaci6n (fiQ.4). 
2° - Enderece. 
Fig. 3 
a Coloque la grifa en la REGLA ---
defonnaci6n. 
b Enderece el perfil haciendo _ _,,;::;. 
gi rar la grifa en sentido 
contrario a la torcedura. 
(fig. 4) . 
Fig . 4 
3° - Controie con dos regias. 
l º 
a Coloque una regla en un extremo del perfil. ---
b Coloque la otra regla paralela a la primera y hágala correr ---
por el ala hasta el otro extremo del perfil, verificando visual• 
mente el paralelismo de las dos reglas (fig. 5). 
I 
OBSERVACION 
Si es necesario repita el 
2° Paso 
CASO III - POR CALENTAMIEN'rO 
- Prepar<l e t perfit . 
a Coloque el perfil sobre --
el plat6n. 
la . REG LA 








ENDEREZAR PERFILES Y BARRAS 
EN FORMA MANUAL 
b Marque con tiza o tinta, 
--"-
en forma triangular 1 as 




Los vértices de los trián-
gulos deben apuntar hacia 
llBF l{) . 04/C 
Fig . 6 
la parte más cerrada de la curva y sus bases están en la parte 
más abierta de la curva. 
c Coloque trapos mojados , rodeando la --""" 
zona del triángulo a ca l entar (fig.7). 
- Ender>ece. 
a Caliente cada triángul o - - -
con soplete hasta obtener 
rojo claro, partiendo del 
centro de la deformación. 
b Enfríe rápidamente con ---
PERFIL 
TRAPOS MOJADOS 
. . . ., .. ·-. -. .. • 
3/3 
trapo mojado. . PLATOH O llESA Fig. 7 
OBSERVACIONES 
1) Repita el sub-paso c del 1º Paso. 
2) Repita el 2° Paso en cada triángulo marcado con tiza, según 
secuencias indicadas en la figura 7. 
3° - Verifique con r egla el per-fiZ (fig . 8) . 
OBSERVACIONES 
1) En perfiles de gran 
longitud se verifica el 
enderezado con cordel . 
2) Para enderezar barras 






Consiste en enderezar perfiles que han sufrido defonnaci6n, mediante el 
uso de una prensa hidraólica. 
Por las características del trabajo y atendiendo razones de seguridad, la 
operaci6n debe realizarse entre dos personas. 
' PROCESO DE EJECUCION 
1° - Marque la deformación a enderezar. 
a Marque los extremos del sector defonnado. ---
--=-b Marque el punto medio entre ambos extremos (fig. 1). 
( r 
Fi g. 1 
, 
OBSERVACION 
Usualmente se marca con tiza. Las distancias son aproximadas. 
2° - Prepare Za prensa. 
--ª~ Accione el mecanismo que mueve el p1st6n y sObalo al m4ximo 
permitido por la maquina. 
1/3 
--~b Coloque sobre la mesa de la prensa dos tacos de madera iguales 
y ubíquelos debajo de los trazos de los extremos del perfil. 
3° - Prepare e'l perfi'l . 
a Coloque el perfil con las alas apoyadas sobre los tacos de ---
madera, de ll'Odo que las marcas queden sobre los tacos . 
__ b Coloque transversalmente al eje del perfil, una planchuela de 
hierro sobre el centro de la zona deformada. 
4 ° - Enderece. 
__ a_ Accione la prensa y baje el pistón hasta que se apoye suave-




REP. 1().05/C 2/3 
b Centre la planchuela de hierro y la marca del centro de la de---
fonnaci6n con el eje del pistón (fig. 2). 
Fig. 2 
c Accione el mecanismo y baje el pistón hasta que el perfil se --
enderece (fig. 3). 
Fig. 3 
d Accione nuevamente el mecanismo para que el perfi l se curve --





ENDE REZAR PERFILES 
EN PRENSA 
•BF 00.05/C 3/3 
Como al eliminar la presi6n el perfil tiende a volver a la fonna 
original. es conven~nte curvarlo ligeramente en sentido opuesto. 
e Levante el pist6n y controle el enderezado con la regla (fig.5). ----
Fig. 5 
OBSERVACIONES 
1) Si no se logra la planitud requerida, repita el 4° paso. · 
2) Si el perfil es largo, verifique el enderezado final con un 
cordel. 
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ENDEREZADO DE LAMINAS. 
BARRAS Y PERFILES METALIC OS 
PRUEBA N! 5 
Describir los procesos de correcc16n que aparecen en la columna 1z 
quierda indicando ordenadamente los pasos que de ben s eguirse para 




P R O C E S O 
Planchado de Chapa con Hiquina 
Planchadora. 
Enderezado de Limina Ondulada 
en los Bordes. 
• . \ :/o o oº o 


















con ti nuaci ón •.. 
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ENDEREZADO DE LAMINAS, 
BARRAS Y PERFILES METALICOS 
PRUEBA N! 5 
P R O C E S O DESCRIPCION (Pasos) 






Enderezado Manual en Frfo de 
Llmina Abombada. 
·-- - ----
Planchado en Frío de Chapa con 
Bordes Deformados. 
Planchado en Frfo de Chapa 















ENDEREZADO DE LAMINAS, 
BARRAS Y PERFILES METALICOS 





P R O C E S O 
Enderezado Manual en Frfo de 
Ba r ra Cuadrada. 
Enderezado Manual en Caliente 
de Perfil. L 
1 
















P!Jti'IL Al A8EA.De 
e 
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ESTUDIO DE LA TAREA 
OBJETIVO TERMINAL 
Enderezado de Laminas 
Barras y Perfiles Meta 
licos 
~da una lamina abombada, una chapa ondulada en los bordes . un perfil 
alabeado, herramienta completa, un puesto de trabajo con prensa y pla-
t6n, un equipo oxi., elementos de protección y una ruta de trabajo pre-
viamente aprobada por el instructor, usted debera realizar: 
El enderezado manual en caliente de lárnir: a oo~bada 
El enderezado manual en fr ío de la chapa ondulada 
El enderezado manual én frio del oerfil alabeado 
Se considera logradc el obj eti vo si: 
- La lamina, la chapa y el perfil presentan condiciones aceptables 
de planitud y alineación dentro de una toleranc' a de • 2 nn. 
